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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft einen Schneideinsatz mit 
einem im wesentlichen kubischen Grundkorper, der als 
Wendeschneidplatte mit acht nutzbaren Schneidkanten 
ausgestattet ist, mit zwei parallel zueinander angeord- 
neten, ebenen und von einem Befestigungsloch durch- 
drungenengroBeren Flachen und vierhieran jeweils an- 
grenzenden Seitenflachen, namlich zwei parallel zuein- 
anderiiegenden stirnseitigen kleinen Endfiachen und 
groBeren Langsflachen, die jeweils mittig entlang ihrer 
Langsachse einen vorstehenden und als Anlageflache 
beim Einspannen des Schneideinsatzes in einen Werk- 
zeugtrager dienenden Steg aufweisen, wobei die grti- 
Beren Flachen iiber eine gerundete Kante in die kleinen 
Endfiachen ubergeben. so daB sich an der Langsseite 
etwa viertelkreisformig ausgebildete Schneidkanten als 
Grenzlinie zu den Endfiachen im Eckenbereich erge- 
ben, wobei die langen Schneidkanten als Grenzlinien 
zwischen dengrOBeren Flachen und der jeweils angren- 
zenden Langsflache bogenfdrmig gekrummt sind, so 
daB sich ein zur Langsmittel- und zur Quermittelebene 
spiegelsymmetrischer Korper ergibt. 
[0002] Ein solcher Schneideinsatz ist beispielsweise 
aus der DE 295 1 6 668 U 1 bekannt. Dieser Schneidein- 
satz besitzt vier lange Schneidkanten, die eine konvexe 
Bogenschliffkontur aufweisen. Die Langsflachen wer- 
den an den kurzen Endseiten durch kurze geradlinige 
Schneidkanten zu den jeweiligen Endfiachen hin be- 
grenzt, die uber jeweils viertelkreisfdrmig veriaufende 
Schneidkantenecken in die langen Schneidkanten 
ubergehen. Damit samtliche genannten Schneidkanten 
positive Keilwinkel haben, sind an den Langsseiten im 
AnschluB an die langen Schneidkanten Spanmulden 
eingeformt, gleichermaBen sind auch im Bereich der 
viertelkreisffirmigen Schneidkantenecken Mulden an- 
geordnet. 

[0003] Mehrere solcher Schneideinsatze sollen an ei- 
nem Frasmesserkopf umfangsseitig gleichmaBig ver- 
teilt angeordnet sein, wobei die Schneideinsatze sowohl 
an der Umfangsmantelflache als auch an der Stirnflache 
des Werkzeugtragers derart montiert sind, daB die je- 
weils in Wirkstellung befindlichen Schneiden aller 
Schneideinsatze in radialer bzw. axialer Richtung spa- 
nen kdnnen, wobei jedoch die in radialer Richtung uber 
die jeweils in Wirkstellung befindlichen Schneidkanten 
der an der Stirnflache des Werkzeugtragers gelegenen 
Schneideinsatze geringfugig vorstehen, wahrend die je- 
weils in Wirkstellung befindlichen Schneidkanten der an 
der Stirnflache des Werkzeugtragers gelegenen 
Schneideinsatze in axialer Richtung iiber die jeweils in 
Wirkstellung befindlichen Schneidkanten der an der 
Umfangsmanteiflache des Werkzeugtragers gelegenen 
Schneidplatten vorstehen. 

[0004] Urn die in der genannten Druckschrift be- 
schriebene Funktion erreichen zu k6nnen, muBdie Ein- 
baulage folglich radial und axial erfolgen, damit die acht 
Schneiden nutzbarsind. Nachteiligerweise muB die er- 



ste Platte von der nachsten urn einen bestimmten Be- 
trag versetzt werden, damit beim einzustellenden Frei- 
winkel keine Verletzung der Fraskontur durch vorste- 
hende Platten erfolgt. Fur das Frasen von Kurbelwellen 
s ist jedenfalls die genannte Wendeschneidplatte nicht 
geeignet. Entsprechendes gilt auch fur die im wesentli- 
chen gleich gestaltete Schneidplatte nach US-A-3 762 
005. 

[0005] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ei- 
10 nen Schneideinsatz zur tangentialen Einbaulage in ei- 
nem Fraser zu schaffen, mit dem die Fraserschnittiefe 
vergroBert werden kann und gleichzeitig eine ausrei- 
chende, vom zu bearbeitenden Werkstuck weggerich- 
tete Spanabfuhr gewahrleistet ist. 
15 [0006] Diese Aufgabe wird durch den Schneideinsatz 
nach Anspruch 1 gelost. 

[0007] ErfindungsgemaB bilden hierbei die langen 
Schneidkanten mit ihrem jeweiligen Ende und die ge- 
rundete Kante zwischen der kleinen Endflache und der 
20 groBeren Flache einen Winkel < 90°. Anders ausge- 
druckt, die lange Schneidkante besitzt einen konkaven 
Veriauf bzw. im Schneidkantenmittenbereich ein Ein- 
schnurung. 

[0008] Aus der DE 83 17 114.2 U1 ist zwar ein 

25 Schneideinsatz bekannt, der in Draufsicht im wesentli- 
chen rechteckig ausgebildet ist und dessen lange Seite 
der Spanflache in ihrer Mitte eine gewissen Einschnu- 
rung aufweisen, jedoch sind die betreffenden Seiten- 
kanten nicht zum Zerspanen ausgebildet bzw. keine 

30 Schneidkanten. 

[0009] Bei der erfindungsgemaB gewahlten Ausbil- 
dung kann der mittlere, gegenuber den beidseitigen 
Schneidkantenenden zurOckgesetzte Teil sowohl beim 
Schneiden mit dem einen wie mit dem anderen 

35 Schneidkantenende, also "zweimal" benutzt werden, 
wenn der beim Frasen auftretende HauptverschleiB im 
Bereich der Schneidenecke liegt. Der erfindungsgema- 
Be Schneideinsatz, der auf einem Fraser tangential be- 
festigt ist, erlaubt es, die haufig bei der Kurbelwellenbe- 

40 arbeitung im Hublagerbereich auftretenden grdBeren 
AufmaBe der Wangen so zu uberdecken, daB eine 
Schnittiefe grdBer als 0,5 x Schneidplattenlange m6g- 
lich ist, da, wie bereits erwahnt, sowohl die linke als auch 
die rechte Schneidkantenhalfte als vollwertige Schnei- 

45 de verwendbar ist und der Mittenbereich von beiden, so- 
wohl linker als auch reenter Schneide verwendet wer- 
den kann. 

[0010] Weiterbildungen der Erfindung sind in den Un- 
teranspriichen 2 bis 4 beschrieben. 

so [0011] ZurAusbildungderbogenfbrmigenKrummung 
stehen im wesentlichen zwei Varianten zur Wahl: Zum 
einen konnen die langen Schneidkanten zumindest teil- 
weise konkav ausgebildet sein Oder sie setzen sich aus 
jeweils unter einem Winkel > 180° aneinan dergrenzen- 

55 der geradliniger TeilstOcke zusammen. Wesentlich ist 
es, daB die grundsatzlich konkave Formgestaltung der 
langen Schneidkante mit einer Einschniirung, d.h. ei- 
nem zuruckgesetzten Mittenbereich, erhalten bleibt. 
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[001 2J Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist der 
mittlere Bereich der langen Schneidkante linear ausge- 
bildet, vorzugsweise iiber eine Lange bis 1/2 der 
Schneidkantengesamtiange. 
[0013] Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfin- 
dung liegt der Seitenspanwinkel zwischen der langen 
Schneidkante und der gerundeten Kante zwischen 0° 
und 20°; der Spanwinkel zwischen der grOBeren Flache 
und der Lflngsseite ist positiv, vorzugsweise liegt er zwi- 
schen 0° und 20°. Die konkave Formgestaltung der lan- 
gen Schneidkante ermoglicht in Verbindung mit dem 
mittleren Steg die Ausbildung speziell ausgeformter 
Spankammem. Die Stegbreite sollte 1,5 mm nicht un- 
terschreiten, womit erreicht wird, daB die jeweils beid- 
seitig des Steges liegenden Schneidkanten eine raum- 
licheTrennungvoneinandererfahren.wobei der mittlere 
Steg die jeweils nicht im Eingriff befindliche Schneide 
vor ablaufenden Sp§nen schutzt und im ubrigen als An- 
lageflache fur den Plattensitz dienen kann. Der Uber- 
stand des Steges im mittleren Bereich gegenuber den 
angrenzenden Flachenbereichen kann positiv Oder 
auch negativsein, beispielsweise wenn der Schneidein- 
satz-Sitz konvex ausgef uhrt ist. Das Langen/Breitenver- 
haitnis der grOBeren Flache und damit der jeweiligen 
langen Schneidkanten zu den (kurzeren) gerundeten 
Kanten liegt vorzugsweise zwischen 1 ,2 und 2. Der kur- 
zeste Abstand des Befestigungslochrandes zur langen 
Schneidkante liegt unter2 mm. 
[0014] Um den Bereich der Schneidkante im Ecken- 
bereich zur Vorbeugung von Schneidkantenbriichen zu 
stabilisieren wird altemativ ein Schneideinsatz nach An- 
spruch 5 vorgeschlagen. 

[0015] Dieser Schneideinsatz hat lange Schneidkan- 
ten, die mit ihrem jeweiligen Ende und der gerundeten 
Kante zwischen der kleinen Endflache und der groBeren 
Flache einen Winkel zwischen mehr als 70° und weni- 
ger als 90° bilden. Zusatzlich ist mindestens eine der 
Verbindungsflachen zwischen den groBeren Flachen 
und die kleinen Endflachen eine Ebene, die unter einem 
Winkel zwischen 90" und 180° zur kleinen Endflache 
angeordnet ist und an der Langsseite eine Neben- 
schneidkante bildet, die somit unter einem Einstellwin- 
kel k zwischen 0°<k<90°, vorzugsweise k = 20° ± 10°, 
angeordnet ist. Durch die betreffende Abf lachung im Ek- 
kenbereich unter Ausbildung einer Nebenschneidkante 
wird die maximale Spanungsdicke entsprechend dem 
Sinus des Winkeis k reduziert. was entsprechend die 
Schneidecke stabilisiert. 

[0016] Ein weiterer Vorteil dieses Schneideinsatzes 
ergibt sich beispielsweise bei der Hublagerbearbeitung 
von Kurbelwellen, da der beschriebene Schneideinsatz 
mit den konkav ausgebildeten langen Schneidkanten 
und der beschriebenen Nebenschneidkante fur 
Schruppbearbeitungen verwendet werden, denen noch 
(Schlicht-)Nachbearbeitungenfolgen. 
[0017] Weiterbildungen des Erfindungsgegenstan- 
des sind in Anspruch 6 beschrieben. So bestehen nach 
einer ersten Ausfuhrungsform die langen Schneidkan- 



ten aus jeweils unter einem Winkel von mehr als 180° 
aneinandergrenzenden Teilstiicken, wobei die Lange 
der zuvor beschriebenen Nebenschneidkante maximal 
so groB ist wie die Lange jeder der auBeren Teilstiicke. 

5 [0018] Vorzugsweise grenzen die unter einem Winkel 
von weniger als 90° angeordnete Ebene und die an- 
grenzenden Flachen uber gerundete Kanten aneinan- 
der. Der betreffende Kantenradius zwischen der Ebene 
und der grOBeren Flache liegt nach einer weiteren Aus- 

10 fiihrungsform der Erfindung bei maximal 3 mm. Der Ra- 
dius zwischen der Ebene und der kleinen Endflache soil 
vorzugsweise zwischen 1 mm bis 4 mm liegen. 
[001 9] Gegenstand der Erfindung ist ferner ein Fras- 
werkzeug, insbesondere Scheibenf raser, mit einer V/iel- 

'5 zahl von eingespannten Schneids&tzen, wie es bei- 
spielsweise aus der DE 295 16 668 U1 bekannt ist. Al- 
lerdings wird bei diesem Frasmesserkopf bzw. der 
Schneidplattenbestuckung zwischen Schlicht- und 
Schruppplatten unterschieden. 

20 [0020] Zur Schaffung eines Fraswerkzeuges mit ra- 
dialem Zerspanungsvorschub, wie es insbesondere bei 
der Kurbelwellenbearbeitung bendtigt wird, wird zumin- 
dest ein Teil der tangential eingespannten Schneidein- 
satze entsprechend der vorbeschriebenen Form ge- 

25 wahlt. In entsprechender Weise konnen auch die radial 
eingespannten Schneideinsatze zumindest zum Teil ei- 
ne Ausbildung entsprechend den vorbeschriebenen 
Schneideinsatzen besitzen, vorzugsweise werden je- 
doch solche Schneideinsatze gewahlt, die eine Form- 
so gestaltung haben, die der sich aus einer durch einen 
Schnitt entlang der Langsmittelebene des Schneidein- 
satzes nach einem der Anspruche 1 bis 4 ergebenden 
Halfte entspricht. Hiermit wird dem Umstand Rechnung 
getragen, daB bei radialer Einspannung nur mit der 

35 Schneidecke einer "kurzen" Schneidkante geschnitten 
wird. Die hierdurch geschaffene vierschneidige Version 
besitzt demgemaB dieselben Spanwinkel und Seiten- 
spanwinkel wie die vorgenannte Schneidplatte mitacht 
Schneiden. 

40 [0021] Nach einer weiteren Ausgestaltung des Fras- 
werkzeuges und zur Losung der Aufgabe, auch geringe 
Lagerbreiten bearbeiten zu kOnnen, die unter der dop- 
pelten Schneideinsatziange liegen, aber oberhalb der 
1 ,5-fachen Plattenbreite wird eine Anordnung gewahlt, 

45 bei der der Werkzeughalter als Scheibe ausgebildet ist 
und wechselseitig radial und tangential eingespannte 
Schneideinsatze aufweist. In axialer sowie in radialer 
Richtung der Scheibe wechseln sich somit tangential 
und radial eingespannte Schneideinsatze ab, womit die 

so langsaxiale Bauhohe der Scheibe auf ein MaB unterhalb 
der doppelten Lange eines Schneideinsatzes wahlbar 
ist. 

[0022] Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfin- 
dung grenzen jeweils stirnseitig Fasen an, womit die 
55 Platte (der Schneideinsatz) so frei gemacht wird, daB 
sie nicht in Fortsetzung der Nebenschneide zum Steg 
20 schneidet. Weiterhin kann zur ErhOhung der Stabili- 
tat an alien Schneidkanten eine Fase bis zu einer Breite 
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von 0,2 mm und unter einem Fasenwinkel bis zu 20° 
vorgesehen sein. 

[0023] Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sind in 
den Zeichnungen dargestellt. Eszeigen 

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht eines 

erfindungsgemaBen Schneidein- 
satzes, 

Fig. 2 eine Draufsicht dieses Schneidein- 

satzes, 

Fig. 3, 4 jeweils Seitenansichten dieses 

Schneideinsatzes, 

Fig. 5 eine Schneideinsatzversion mitvier 

nutzbaren Schneiden, 

Fig. 6 eine perspektivische Ansicht eines 

weiteren erfindungsgemaBen 
Schneideinsatzes, 

Fig. 7 eine Draufsicht des Schneideinsat- 

zes nach Fig. 6, 

Fig. 8 jeweils Seitenansichten des 

Schneideinsatzes nach Fig. 6 und 
7, 

Fig. 9 eine weitere alternative Ausfuh- 

aingsform des erfindungsgemaBen 
Schneideinsatzes und 

Fig. 10 bis 13 schematische Darstellungen der 
Lageanordnung von Schneidein- 
satzen nach Fig. 1 bis 9 in einem 
Fraswerkzeug bei der Kurbelwel- 
lenbearbeitung. 

[0024] Der als Wendeschneidplatte ausgebildete 
Schneideinsatz 10 nach Fig. 1 bis 4 besteht aus einem 
im wesentlichen kubischen Grundkorper, derzwei par- 
allel zueinanderliegende grOBere Flachen 1 1 und 1 2 be- 
sitzt, die an den Langsseiten durch lange Schneidkan- 
ten 13 begrenzt werden. Jede der langen Schneidkan- 
ten besitzt eine mittlere Einschnurung 131 , die sich zwi- 
schen zwei jeweiligen Schneidkantenenden 132 und 
133 befinden. Die Teilstucke 131 bis 133, aus denen 
sich die lange Schneidkante 13 zusammensetzt, sind 
jeweils geradlinig, wobei die Schneidkantenenden 132 
und 133 mit der gerundeten Kante 14, die jeweils beid- 
seitig die groBeren Flachen begrenzt, einen Winkel 90°- 
B mit 0°<B<20° bilden. Im dargestellten Fall betragt der 
Winkel 90°-B = 80°. Die Schneidkantenenden 132 und 
133 sind gleich lang, wobei sich ihr AbsolutmaB nach 
den Zerspanungsbedingungen richtet. Der mittlere Be- 
reich 131 der Schneidkante wird jeweils beim Eingriff 
des Schneidkantenendes 132 oder 133 "mitbenutzt", 



was moglich ist, weil der VerschleiB bei der Bearbeitung 
am Schneidkantenende mindestens doppeltso hoch ist 
wie in der Schneidkantenmitte. Das Verhaltnis der 
Schneidkantenenden 132 Oder 133 zu 131 liegt im vor- 

5 liegenden Fall bei ca. 1 : 1 .4, kann jedoch grundsatzlich 
zwischen 1 : 2 und ohne Mittelbereich gewahlt werden. 
Das Verhaltnis der Lange zur Breite a/b liegt erfindungs- 
gemaB zwischen 1 ,2 und 2. 
[0025] Die stirnseitigen kleinen Endflachen 15,16 ge- 

10 hen uber eine jeweils gerundete Kante 1 4 in die grdBe- 
ren Flachen 11, 12 uber, wodurch sich auf den Langs- 
flachen 17 jeweils etwa viertelkreisformig ausgebildete 
Schneidkanten 18, namlich vier an jeder Ecke der 
Langsfiache ergeben. Der Schneideinsatz 1 0 besitzt ein 

is zentrales Befestigungsloch 1 9 fur eine spannschraube 
oder einen Kopf fur eine Kniehebel-oder Exzenterspan- 
nung. 

[0026] Inmitten der LSngsflachen 1 7, namlich entlang 
der Langsachse erstreckt sich uber die gesamte Lfinge 

20 ein Steg20, dergegenuberden angrenzenden Fiachen- 
bereichen, d.h. den Spanformmulden 21 urn minde- 
stens 2 mm hervorsteht. Der Steg 20 hat eine Breite von 
mindestens 1 ,5 mm, urn die Stabilitat der Platte zu er- 
moglichen. Wie die Seitenansicht nach Fig. 4 zeigt, ist 

25 der Spanwinkel a positiv und liegt im voriiegenden Fall 
bei etwa 10°. Die Mulden 21 besitzen jeweils im An- 
schluB an die langen Schneidkanten 1 3 eine im wesent- 
lichen ebene Flanke, bevor sie uber Radius eines Ke- 
gelstumpfes als Verbindungsstuck zum Steg 20 iiber- 

30 gehen. 

[0027] Die gesamte Ausbildung des Schneideinsat- 
zes ist spiegelsymmetrisch, und zwar in jeder Achsrich- 
tung einer zentralen Schnittebene. Wird der Schneid- 
einsatz nach Fig. 1 bis 4 tangential angeschraubt, so 

35 kOnnen die haufig im Hublagerbereich beim Kurbelwel- 
lenbearbeiten auftretenden groBeren AufmaBe der 
Wangen so uberdeckt werden, daB eine Schnittiefe 
moglich ist, die groBer als 0.5 x a ist. Wie bereits er- 
w§hnt, kann hierbei der mittlere Bereich 1 31 der langen 

40 Schneidkante 13 sowohl beim Schneiden mit der 
Schneide I32alsauch mitderSchneide 133 jeweils "mit 
benutzt" werden. 

[0028] Die geschilderte, speziell ausgeformte Span- 
kammer (Mulde 21) ist speziell auf den Einbau des 

45 Schneideinsatzes in tangentialer Lage ausgestattet. 
Der Steg 20, zwischen den langen als Hauptschneiden 
dienenden langen Schneidkanten, trennt zum einen 
raumlich die langen Schneidkanten !3voneinanderund 
dient insbesondere als fixierende An lage beim Einspan- 

50 nen. Der Abstand der Wandung des Loches 19 zur 
Schneidkante 13 ist an der schmalsten Stelle minde- 
stens 2 mm. 

[0029] Alternate und fur die Verwendung in einem 
FrSswerkzeug in radialer Einbaulage ist die im Gegen- 
55 satz zu der in Fig. 1 bis 4 dargestellten Wendeschneid- 
platte. die 8 nutzbare Schneiden aufweist, geanderte 
Version mit nur4 Schneiden dargestellt. Der Aufbau des 
Schneideinsatzes 100 entspricht im Detail demjenigen 
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des Schneideinsatzes 10 mit der MaBgabe, da3 etwa 
entlang der Langsmittelebene, d.h. in H6he der Stege 
20 ein Schnitt gelegt wird (wobei selbstverstandlich die 
Kanten 101, 102 abgerundet sind. Genauso wie beim 
8-schneidigen Schneideinsatz nach Fig. 1 bis 4 ist der 
mittlere Bereich 103 der Spanformmulde in Form eines 
Steges ausgebildet, der eine gegeniiber der randseiti- 
gen Spanformmulde 104 vorstehende Form aufweist, 
wobei dieser Steg aus Platzgrunden wesentlich gr&Ber 
als 1 ,5 mm ausgefuhrt ist. 

[0030] Der als Wendeschneidplatte ausgebildete 
Schneideinsatz 10 nach Fig. 6 bis 9 besteht aus einem 
im wesentlichen kubischen Grundkorper, der zwei par- 
allel zueinanderliegende groBere Flachen 11 und 12 be- 
sitzt, die an den Langsseiten durch lange Schneidkan- 
ten 13 begrenzt werden. Jede der langen Schneidkan- 
ten besitzt eine mittlere Einschnurung 1 31 , die sich zwi- 
schen zwei jeweiligen Schneidkantenenden 132 und 
133 befinden. Die Teilstticke 131 bis 133, aus denen 
sich die lange Schneidkante 13 zusammensetzt, sind 
jeweils geradlinig, wobei die Schneidkantenenden 132 
und 133 mit der gerundeten Kante 14 bzw. der ebenen 
Flache 180, die jeweils beidseitig die groBeren Flachen 
begrenzen, einen Winkel 90°-p mit 0°<p<20° bilden. Im 
dargestellten Fall betragt der Winkel 90°-B = 80°. Die 
Schneidkantenenden 132 und 133 sind gleich lang, wo- 
bei sich ihr AbsolutmaB nach den Zerspanungsbedin- 
gungen richtet. Der mittlere Bereich 131 der Schneid- 
kante wird jeweils beim Eingriff des Schneidkantenen- 
des 1 32 Oder 133 "mitbenutzt", was moglich ist, weil der 
VerschleiB bei der Bearbeitung am Schneidkantenende 
mindestens doppelt so hoch ist wie in der Schneidkan- 
tenmitte. Das Verhaitnis der Schneidkantenenden 132 
oder 133 zu 131 liegt im voriiegenden Fall bei ca. 1 : 
1 ,4, kann jedoch grundsatzlich zwischen 1 : 2 und ohne 
Mittelbereich gewShlt werden. 
[0031] Das Verhaitnis der Lange zur Breite a/b liegt 
erfindungsgemaB zwischen 1,2 und 2. 
[0032] Die stimseitigen kleinen Endf lachen 15,16 ge- 
hen an einer Seite iiber eine jeweils gerundete Kante 
14 in die groBeren Flachen 11, 12 uber, wodurch sich 
auf den Langsflachen 1 7 jeweils etwa viertelkreisformig 
ausgebildete Schneidkanten 18, namlich zwei an jeder 
Ecke der L§ngsflSche ergeben. An den verbleibenden 
gegenuberliegenden Seiten weist der Schneideinsatz 
eine abgeschragte Flache 180 auf, dieeben ausgebildet 
ist und unter einem stumpfen Winkel zur kleinen End- 
flache angeordnet ist. Diese Flache 180 geht uber ge- 
rundete Kanten in die benachbart liegenden Flachen 15 
bzw. 16 und 11 bzw. 12 uber. Der aus Fig. 8 ersichtliche 
Radius R 2 , der auch dem Radius R fur die abgerundete 
Kante 1 8 entspricht, ist 1 .6 mm, wohingegen der Radius 
R, 1 ,6 mm gewahlt wird. 

[0033] Der Schneideinsatz nach Fig. 9 unterscheidet 
sich von dem Schneideinsatz nach Fig. 6 bis 8 dadurch, 
daB in jedem der Eckenbereiche jeweils schrag liegen- 
de VerbindungsflSchen 180 voriiegen. deren Vertange- 
rung mit der jeweiligen Endflache 15 bzw. 16 einen Win- 



kel k von mehr als 0° und weniger als 90° bildet. Die 
BemaBungderRadien R., bzw. R 2 entspricht der zu Fig. 
8 beschriebenen. 

[0034] Der Schneideinsatz 10 besitzt ein zentrales 

5 Befestigungsloch fur eine Spannschraube Oder einen 
Kopf fur eine Kniehebel- oder Exzenterspannung. 
[0035] Inmitten der LSngsflachen 1 7, namlich entlang 
der langsachse erstrecktsich uber die gesamte Lange 
ein Steg 20, dergegenuberdenangrenzenden Flachen- 

10 bereichen, d.h. den Spanformmulden 21 um minde- 
stens 2 mm hervorsteht. DerSteg20 hat eine Breite von 
mindestens 1 ,5 mm, um die Stabilitat der Platte zu er- 
mdglichen. Der durch die Mulden 21 gebildete Spanwin- 
kel ist positiv und liegt im voriiegenden Fall bei etwa 1 0°. 

15 Die Mulden 21 besitzen jeweils im AnschluB an die lan- 
gen Schneidkanten 13 eine im wesentlichen ebene 
Flanke, bevorsie uber Radius eines Kegelstumpfes als 
Verbindungsstuck zum Steg 20 ubergehen. 
[0036] Die gesamte Ausbildung des Schneideinsat- 

20 zes nach Fig. 9 ist spiegelsymmetrisch, und zwar in je- 
der Achsrichtung einer zentralen Schnittebene. Wird 
der Schneideinsatz nach Fig. 6 bis 9 tangential ange- 
schraubt, so kdnnen die haufig im Hublagerbereich 
beim Kurbelwellenbearbeiten auftretenden grGBeren 

25 AufmaBe der Wangen so uberdeckt werden, daB eine 
Schnittiefe moglich ist, die groBer als 0,5 x a ist. Wie 
bereits erwahnt, kann hierbei der mittlere Bereich 131 
der langen Schneidkante 1 3 sowohl beim Schneiden mit 
der Schneide 1 32 als auch mit der Schneide 1 33 jeweils 

30 "mit benutzt" werden. 

[0037] Die geschilderte, speziell ausgeformte Span- 
kammer (Mulde 21) ist speziell auf den Einbau des 
Schneideinsatzes in tangentialer Lage ausgestattet. 
Der Steg 20, zwischen den langen als Hauptschneiden 

35 dienenden langen Schneidkanten, trennt zum einen 
raumlich die langen Schneidkanten 13 voneinander und 
dient insbesondere als fixierende An lage beim Einspan- 
nen. Der Abstand der Wandung des Loches 19 zur 
Schneidkante 13 ist an der schmalsten Stelle minde- 

40 stens 2 mm. Im Gegensatz zu viertelkreisformig ausge- 
bildeten Ecken 18 wird durch die Kanten 180 die maxi- 
male Spanungsdicke h = f c • sin k reduziert und damit 
die Bruchgefahrdung dieser Schneidkante herabgeetzt 
werden. Die Platte nach Fig. 9 kann in den Bereichen 

45 132, 131, 133 und 180 eine Schruppbearbeitung aus- 
fuhren. 

[0038] Der Schneideinsatz nach Fig. 5 ist zum Ein- 
spannen in radialer Einbaulage vorgesehen, insbeson- 
dere in einem Fraswerkzeug, bei dem altemierend hin- 

50 ter- und nebeneinander Schneideinsatze in tangentialer 
und radialer Einbaulage angeordnet sind. Dies ist am 
Beispiel der Fig. 1 0 verdeutlicht, die diebeiden Schneid- 
einsatze 1 b und 1 00 in tangentialer und radialer Einbau- 
lage beim radialen Schnittvorschub zeigt. Der Schneid- 

55 einsatz 100 besitzt hierbei eine groBtmogliche Schneid- 
tiefe d, die im wesentlichen durch das MaB der kurzen 
Kante bestimmt ist bzw. hierunter liegt. Durch die aus 
Fig. 10 und 11 ersichtliche abwechselnde Einbauweise 
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der 4- und der 8-Schneiden-Platten wird eine Schnitt- 
breite "c" (Fig. 10) erreicht. Die maxiamle Schneidtiefe 
des Schneideinsatzes 1 00 in tangentialer Baulage (MaB 
c) entspricht etwa der Summe der Lange der Schneid- 
kantenabschnitte 132 Oder 133 und 131 . 
[0039] Mit der nach Fig. 10 gewahlten Anordnung ist 
es moglich, eine Fraser-Schnittbreite pro Frashalfte zu 
schaffen, die maximal der Summe der Langen der 
Schneidkantenabschnitte 132 Oder 133 und 131 be- 
tragt. 

[0040] Fig. 11 zeigt eine urn 90° versetzte Darstellung 
der Schneidplattenanordnung nach Fig. 10, die zeigt, 
daB die Schneideinsatze 10 und 100 jeweils altemie- 
rend in abwechselnder Folge umfangsseitig und neben- 
einanderliegend angeordnet sind. 
[0041] Bei groBeren Schnittbreiten (> 2a) kann ein 
Fraswerkzeug mit einer Anordnung von Schneideinsat- 
zen 10 gewahlt werden, die Fig. 12 und 13 zu entneh- 
men ist. Die Schneideinsatze 10 sind in diesem Falle 
hinter- und nebeneinander umfangsseitig auf einem 
scheibenfbrmigen Werkzeughalter angeordnet, vor- 
zugsweise dergestalt, daB die hintereinander angeord- 
neten Schneideinsatze einer Reihe gegeniiber den 
Schneideinsatzen der parallel angeordneten Reihe auf 
LGcke versetzt angeordnet sind. Wie auch aus Fig. 1 0 
(MaB c) ersichtlich, kann in tangentialer Einbaulage 
durch die Gestaltung der langen Schneidkante und die 
gewahlte positive Schnittgeometrie eine gegeniiber den 
aus dem DE 295 1 6 668 U1 oer US-A-3 762 005 grOBere 
Schnittiefe realisiert werden. Dazu ist eine strenge Un- 
terscheidung zwischen Schlicht- und Schruppplatte bei 
einem Fraser, wie dies bei der Ausfuhrung nach DE 295 
16 668 U1 der Fall ist, nicht erforderlich, einheitlich kon- 
nen die Schneideinsatze 1 0 in tangentialer Baulage ver- 
wendet werden. Die Ausfuhrungsform nach Fig. 10 und 
11 ist nur eine scheinbare Ausnahme. Der in tangentia- 
ler Einbaulage eingesetzte Schneideinsatz 10 wird le- 
diglich aus Platzgriinden durch einen radial eingebau- 
ten Schneideinsatz 100, der dem "halben" Schneidein- 
satz 10 entspricht, komplettiert. Jedenfalls ist es nicht 
erforderlich, die erste Platte von der nachsten urn einen 
bestimmten Betrag versetzt anzuordnen. 



Bezugszeichenliste 



[0042] 




10 


Schneideinsatz 


11, 12 


groBere Flachen 


13 


lange Schneidkanten 


131 


mittlerer Schneidkantenabschnitt 


132, 133 


Schneidkantenenden 


14 


gerunde Kante 


15, 16 


kteine stimseitige Endflachen 


17 


Langsflache 


18 


viertelkreisformige Schneidkante 


19 


Befestigungsloch 


20 


Steg 



21 Mulde 

1 00 Schneideinsatz zur radialen Einspannung 
101,102 Schneidenecken 

1 03 Mulde im mittieren Bereich einer Langssei- 
5 te 

1 04 Mulde im Randbereich einer Langsseite 
a Span win kel 

p Seitenspanwinkel 
Y Winkel zwischen Fiachenabschnitten 131 

10 bis 133 

k Komplement&rwinkel zum Winkel, den die 

Verbindungsflache 180 mit der EndflSche 

I5bzw. 1 6 bitdet 
a Schneideinsatzlange 
15 b Schneideinsatzbreite 

c Schneidtiefe des tangential eingespannten 

Schneideinsatzes 1 0 
d Schneidtiefe des radial eingespannten 

Schneideinsatzes 1 00 

20 

Patentanspruche 

1 . Schneideinsatz (1 0) mit einem im wesentlkshen ku- 
25 bischen GrundkSrper, der als Wendeschneidplatte 
mit achtnutzbaren Schneidkanten ausgestattet ist, 

mit zwei parallel zueinander angeordneten, 
ebenen und von einem Befestigungsloch (1 9) 

30 durchdrungenen groBeren Flachen (11, 12) 

und vier hieran jeweils angrenzenden Seiten- 
flachen, namlich zwei parallel zueinanderlie- 
genden stirnseitigen kleinen Endflachen (15, 
16) und groBeren Larigsflachen (17), die je- 

35 weils mittig entlang ihrer Langsachse einen 

vorstehenden und als Anlageflache beim Ein- 
spannen des Schneideinsatzes (10) in einen 
Werkzeugtrager dienenden Steg (20) aufwei- 
sen, 

40 wobei die groBeren Flachen (11, 12) fiber eine 

gerundete Kante (1 4) in die kleinen Endflachen 
(1 5, 1 6) ubergehen, so daB sich an der Langs- 
seite (17) etwa viertelkreisfOrmig ausgebildete 
Schneidkanten (18) als Grenzlinien zu den 

45 Endflachen (15, 16) im Eckenbereich ergeben, 

wobei die langen Schneidkanten (13) als 
Grenzlinien zwischen den groBeren Flachen 
(11,12) und der jeweils angrenzenden Langs- 
flache (1 7) bogenformig gekrummt sind, so daB 

so sich ein zur Langsmittel- und zur Quermittele- 

bene spiegelsymmetrischer K6rper ergibt, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB die langen Schneidkanten (1 3) mit ihrem jewei- 
55 ligen Ende und die gerundete Kante (14) zwischen 
der kleinen Endfiache und der grbBeren Fiache ei- 
nen Winkel 70°<(90°-P) <90° bilden. 
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Schneideinsatz nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die langen Schneidkanten konkav 
ausgebildet sind Oder sich aus jeweils unter einem 
Winkel (y) > 1 80° aneinandergrenzenden Teilstuk- 
ken (131 bis 133) zusammensetzen, die vorzugs- s 
weise verrundet ausgefuhrt sind und/oder deren 
mittlerer Bereich (131) linear ausgestaltet ist, vor- 
zugsweise uber eine Lange bis 1/2 derSchneidkan- 
tengesamtiange. 

10 

Schneideinsatz nach einem der Ansprtiche 1 Oder 
2, dadurch gekennzeichnet, daB der Spanwinkel 
(a) zwischen der Vertikalen und der Muldenorien- 
tierung (21 ) zwischen 0°<a<20° liegt und/oder daB 
der Seitenspanwinkel (0) zwischen den kleineren *5 
stirnseitigen Endflachen (15, 16) und den Schneid- 
kantenenden (132, 133) zwischen 0° und 20° liegt 
und/oder daB die Breite des Steges (20) im mittle- 
ren Bereich mindestens 1 ,5 mm betragt. 

20 

Schneideinsatz nach einem der Ansprtiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB das LSngen/Breiten- 
verhaitnis (a/b) der groBeren Fiache (11, 12) und 
damit der jeweiligen langen Schneidkanten (13) zu 
den kurzeren gerundeten Kanten (1 4) zwischen 1 ,2 25 
und 2 liegt und/oder daB der kurzeste Abstand (c) 
des Befestigungslochrandes zur langen Schneid- 
kante (13) unter 2 mm liegt. 

Schneideinsatz (1 0) mit einem im wesentlichen ku- 30 
bischen Grundkorper, der als Wendeschneidplatte 
mit achtnutzbaren Schneidkanten ausgestattet ist, 

mit zwei parallel zueinander angeordneten, 
ebenen und von einem Befestigungsloch (19) 35 
durchdrungenen groBeren Fiachen (11, 12) 
und vier hieran jeweils angrenzenden Seiten- 
flSchen, namlich zwei parallel zueinanderlie- 
genden stirnseitigen kleinen Endflachen (15, 
16) und groBeren Langsfiachen (17), die je- *o 
weils mittig entlang ihrer Langsachse einen 
vorstehenden und als Anlagefiache beim Ein- 
spannen des Schneideinsatzes (10) in einen 
Werkzeugtrager dienenden Steg (20) aufwei- 
sen, 45 
wobei die groBeren Fiachen (11, 12) uber Ver- 
bindungsfiachen (180) Oder eine gerundete 
Kante (14) in die kleinen Endflachen (15, 16) 
iibergehen, so daB sich an der Langsseite (1 7) 
entsprechend ausgebildete Schneidkanten so 
(18) als Grenzlinien zu den Endflachen (15, 1 6) 
im Eckenbereich ergeben, 
wobei die langen Schneidkanten (13) als 
Grenzlinien zwischen den groBeren Fiachen 
(11,12) und der jeweils angrenzenden Langs- 55 
fiache (17) bogenfdrmig gekrummt sind, so daB 
sich ein zur Langsmittel- und zur Quermittele- 
bene spiegelsymmetrischer KCrper ergibt, 



dadurch gekennzeichnet, 

daB die langen Schneidkanten (1 3) mit ihrem jewei- 
ligen Ende und die gerundete Kante (14) zwischen 
der kleinen Endfiache und der groBeren Fiache ei- 
nen Winkel 70°<(90°-p) <90° bilden und daB min- 
destens eine der Verbindungsfiachen (180) zwi- 
schen den grdBeren Fiachen (11, 12) und den klei- 
neren Endflachen (15,16) eine Ebene ist, die unter 
einem stumpfen Winkel <180° zur kleinen Endfia- 
che (15, 16) angeordnet ist und an der Langsseite 
eine Nebenschneidkante (180) bildet. 

6. Schneideinsatz nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB sich die langen Schneidkanten aus 
jeweils unter einem Winkel (y) > 180° aneinander- 
grenzenden Teilstucken (131 bis 133) zusammen- 
setzen und daB die Lange der Nebenschneidkante 
(180) maximal so groB ist wie die Lange jeder der 
auBeren Teilstucke (132, 133) und/oder daB die un- 
ter einem Winkel (k) angeordnete Ebene und die 
angrenzenden Fiachen uber gerundete Kanten an- 
einandergrenzen, wobei vorzugsweise der Radius 
(Fty zwischen der Ebene und der groBeren Fiache 
(12) zwischen 0<R!<3 mm und/oder der Radius R2, 
zwischen der Ebene und der kleinen Endfiache (1 5, 
16) zwischen 1 mm<R2<4 mm liegen. 

7. Fraswerkzeug mit einer Vielzahl von eingespann- 
ten Schneideinsatzen, dadurch gekennzeichnet, 
daB zumindest ein Teil der tangential eingespann- 
ten Schneideinsatze (10) nach einem der Ansprti- 
che 1 bis 6 ausgebildet ist. 

8. Fraswerkzeug nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zusatzlich Schneideinsatze (100) ra- 
dial eingespanntsind, von denen zumindest ein Teil 
nach einem der Ansprtiche 1 bis 4 ausgebildet ist 
oder eine Ausgestaltung besitzen, die der sich aus 
einer durch einen Schnitt entlang der Langsmittele- 
bene des Schneideinsatzes (10) nach einem der 
Ansprtiche 1 bis 4 ergebenden Haifte entspricht. 

9. Fraswerkzeug nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Werkzeughalter als Scheibe 
ausgebildet ist und wechselseitig radial und tangen- 
tial eingespannte Schneideinsatze (10, 100) auf- 
weist, wobei die Scheibenbreite kleiner als die dop- 
pelte Lange des Schneideinsatzes (1 0) nach einem 
der Ansprtiche 1 bis 4 ist. 

10. Fraswerkzeug nach einem der Ansprtiche 7 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB die an den Steg (20) 
angrenzenden Fiachen als Fase (22) ausgebildet 
sind und/oder daB eine an die Schneidkanten an- 
grenzende Fase mit einer Breite bis zu 0,2 mm und 
einem Fasenwinkel zwischen 0° und 20° besitzt. 
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Claims 

1. Cutting insert (10) with a substantially cubic base 
body which is formed as an indexable insert with 
eight usable cutting edges, with two mutually paral- 
lel planar large faces (11 , 12) pierced by a clamping 
hole (19) and four side faces bounding each of the 
larger faces, namely two mutually parallel small end 
faces (1 5, 1 6) at the front and larger longitudinal fac- 
es (17) which have, along their longitudinal axis, 
midway each a projecting rib (20) serving as a 
mounting surface upon the clamping of the cutting 
insert (10) in a tool carrier, whereby the large faces 
(11, 12) pass over a rounded edge (14) into the 
smaller end faces ( 1 5, 1 6) , so that at the longitudinal 
sides (17) approximately one-quarter circular 
shaped cutting edges (1 8) are formed as boundary 
lines to the end faces (15, 16) in the corner region, 
whereby the long cutting edges (13) are formed as 
boundary lines between large faces (11,12) and the 
respective bounding longitudinal face (17) are 
curved arcuately so that a body results which is mir- 
ror symmetrical to the longitudinal median plane 
and to the transverse median plane, characterized 
in that the long cutting edges (1 3) with their respec- 
tive ends and the rounded edges (1 4) between the 
small end faces and the large faces, form an angle 
70°< 90° - B) < 90°. 

2. Cutting insert according to claim 1 , characterized in 
that the long cutting edges are formed as concave 
or as assembled from segments (131 to 133) ad- 
joining one another at an angle (y) > 180°, said cut- 
ting edge segments (131 to 133) are preferably 
rounded and/or in that their intermediate region 
(131) is formed rectilinear, preferably over a length 
up to one-half the total length of the cutting edge. 

3. Cutting insert according to claims 1 or 2, character- 
ized in that the rake angle (a) between the vertical 
and the trough orientation (21 ) lies between 0° < a 
< 20° and/or that the lateral rake angle (B) between 
the small end-side end faces (15, 16) and the cut- 
ting edge ends (132, 133) lies between 0° and 20° 
and/or that the width of the rib (20) in its intermedi- 
ate region is at least 1 ,5 mm. 

4. Cutting insert according to claims 1 to 3, character- 
ized in that the length/width ratio (a/b) of the large 
faces (11 , 12) at the respective long cutting edges 
(13) to the short rounded edges (14) lies between 
1 ,2 and 2 and/or that the shortest distance (c) of the 
clamping hole edge to the longer cutting edges (13) 
lies below 2 mm. 

5. Cutting insert (1 0) with a substantially cubic base 
body which is formed as an indexable insert with 
eight useable cutting edges, with two mutually par- 



allel planar large faces (1 1 , 1 2) pierced by a clamp- 
ing hole (19) and four side faces respectively 
bounding same, namely two mutually parallel end 
side small end faces (1 5, 1 6) and large longitudinal 

5 faces (17) which have, along their longitudinal axes , 
midway each a projecting rib (20) serving as a 
mounting surface upon the clamping of the cutting 
insert (10), whereby the large faces (11, 12) pass 
over connecting faces (1 80) or over a rounded edge 

w (u) in the small end faces (15, 16) so that at the 
longer sides (17) correspondingly shaped cutting 
edges (18) are provided as boundary lines for the 
end faces (15, 16) in corner regions, whereby the 
long cutting edges (13) are arcuately curved as 

15 boundary lines between the large faces (1 1 , 1 2) and 
the longitudinal face (1 7) bounding same so a body 
which is mirror symmetrical to a longitudinal median 
plane and to a transverse median plane is formed, 
characterized in that the long cutting edges (13) 

20 with their respective ends and the rounded edges 
(14) between the small end faces and the large fac- 
es form an angle of 70° < (90° - B) < 90° and in that 
at least one of the connecting faces (1 80) between 
the large faces (11, 12) and the smaller end faces 

25 (15, 16) is a plane which forms an obtuse angle > 
180" with the small end face (15, 16) and which 
forms on the longitudinal side, an auxiliary cutting 
edge (180). 

30 6. Cutting insert according to claim 5, characterized in 
that the long cutting edges are assembled respec- 
tively from portions (131 - 133) angularly adjoining 
one another at angles (y) > 1 80° and the lengths of 
the auxiliary cutting edges (180) is at a maximum 

35 as large as the length of each of the outer portions 
(132, 133) and/or that the plane oriented at an angle 
(k) and the face bounded thereby transition with one 
another via rounded edges, whereby preferably the 
radius (R-,) between the plane and the larger face 

40 (1 2) is 0 < R., < 3 mm and/or the radius R 2 between 
the plane and the smaller end face (15, 16) lies be- 
tween 1 mm < R 2 £ 4 mm. 

7. Milling tool with a multiplicity of clamped cutting in- 
45 serts characterized in that at least a portion of the 

inserts are tangentially clamped cutting inserts (1 0) 
according to one of claims 1 to 6. 

8. Milling tool according to claim 7, characterized in 
so that the additional cutting inserts (1 00) are radially 

clamped and at least a portion of them are config- 
ured according to one of claims 1 to 4 or form a 
shape corresponding to a cut through the cutting in- 
sert (10) along the longitudinal median plane to form 
55 a respective half according to one of claims 1 to 4. 

9. Milling tool according to claim 7 or 8, characterized 
in that the tool holder is configured as a disk and 
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has alternating radial and tangential clamped cut- 
ting inserts (10. 100), whereby the disk width is 
smaller then twice the length of the cutting insert 
(1 0) according to one of claims 1 to 4. 3. 



10. Milling tool according to one of claims 7 to 9, char- 
acterized in that a surface bounding the rib (20) is 
configured as a bevel (22) and/or that the bevel 
bounding the cutting edge has a width up to 0,2 mm 
and a bevel angel between 0° and 20°. 
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Revendicatlons 

1. Insert de coupe (10) avec un corps de base pour 
I'essentiel cubique qui est realise' comme plaquette 
reversible avec huit tranchants utilisables, 



avec deux surfaces planes plus grandes (11, 
12) disposees parallelement I'une a I'autre et 20 
percees d'un trou de fixation (1 9) et avec quatre 
faces laterales respectivement contigues aces 
premieres, a savoir deux petites surfaces ter- 5. 
minales f rontales (1 5, 1 6) paralleles entre elles 
et des surfaces longitudinales plus grandes 25 
(17) qui presentent, respectivement au milieu 
le long de leur axe longitudinal, une entretoise 
(20) saillante qui sert de surface d'appui lors du 
serrage de I'insert de coupe (10) dans un sup- 
port d'outils, 30 
les surfaces plus grandes (11,12) debouchant 
par une ar&te arrondie (14) dans les petites sur- 
faces terminates (15, 16), de sorte que, sur le 
grand cdte (1 7), des tranchants (1 8) a peu pres 
en forme de quart de cercte sont formes comme 35 
lignes limites vers les surfaces terminates (15, 
16) dans la zone du coin, 
les longs tranchants (13) comme lignes limites 
entre les surfaces plus grandes (11, 12) et la 
surface longitudinale respectivement contigue *o 
(17) etant courbes de maniere arquee, de sorte 
que Ton obtient un corps a symetrie speculaire 
par rapport au plan median longitudinal et au 
plan median transversal, 

45 

caracterlse par le fait que 

les longs tranchants (13) avec leur extremite res- 
pective et I'arSte arrondie (14) entre la petite surfa- 
ce terminate et la surface plus grande forment un 
angle 70°<(90°-P)<90°. 50 

2. Insert de coupe selon la revendication 1 , caracteri- 
s6 par le fait que les longs tranchants sont realises 
de maniere concave ou se composent de portions 
(1 31 a 1 33) respectivement contigues I'une a I'autre ss 
sous un angle (y) > 180°, qui, de preference, sont 
arrondies et/ou dont la zone centrale (1 31 ) est r6a- 
Iis6e de facon Iin6aire, de preference sur une lon- 



gueur allant jusqu'a 1/2 de la longueur totale du 
tranchant. 

Insert de coupe selon I'une des revendications 1 ou 

2, caract6ris6 par le fait que Tangle de coupe (a) 
entre la verticale et I'orientation du creux (21) est 
compris entre 0*<a<20° et/ou que Tangle de coupe 
laterale (p) entre les surfaces terminates frontales 
plus petites (15, 16) et les extremes de tranchant 
(132, 133) est compris entre 0° et 20° et/ou que la 
largeur de I'entretoise (20) dans la zone centrale est 
de 1 ,5 mm du moins. 

Insert de coupe selon I'une des revendications 1 a 

3, caracterisd par le fait que le rapport longueur/lar- 
geur(a/b) des surfaces plus grandes (11, 12) etain- 
si des longs tranchants respectifs (13) aux aretes 
arrondies plus courtes (14) est compris entre 1 ,2 et 
2, et/ou que la distance la plus courte (c) du bord 
du trou de fixation au tranchant long (13) est inf6- 
rieure a 2 mm. 

Insert de coupe (10) avec un corps de base pour 
I'essentiel cubique qui est realise comme plaquette 
reversible avec huit tranchants utilisables, 

avec deux surfaces planes plus grandes (11, 
1 2) disposees paraltelement Tune a I'autre et 
percees d'un trou de fixation (1 9) et avec quatre 
faces laterales respectivement contigues a ces 
premieres, a savoir deux petites surfaces ter- 
minates frontales (15, 1 6) paralleles entre elles 
et des surfaces longitudinales plus grandes 
(17) qui presentent, respectivement au milieu 
le long de leur axe longitudinal, une entretoise 
(20) saillante qui sertde surface d'appui lors du 
serrage de Tinsert de coupe (10) dans un sup- 
port d'outils, 

les surfaces plus grandes (11, 12) debouchant 
par des surfaces de jonction (1 80) ou une arete 
arrondie (14) dans les petites surfaces termi- 
nates (15, 16), de sorte que. sur le grand cote 
(17), on obtient des tranchants (18) formes de 
maniere correspondante, comme lignes limites 
vers les surfaces terminates (15. 16) dans la 
zone du coin, 

les longs tranchants (13) comme lignes limites 
entre les surfaces plus grandes (11, 12) et la 
surface longitudinale respectivement contigue 
(17) 6tant courbes de maniere arquee, de sorte 
que Ton obtient un corps a symetrie speculaire 
par rapport au plan median longitudinal et au 
plan median transversal, 

caracterise par le fait que 

les longs tranchants (13) avec leur extremite res- 
pective et I'arete arrondie (14) entre la petite surfa- 
ce terminate et la surface plus grande forment un 
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angle 70°<{90 o -p)<90° et que du moins une des 
surfaces de jonction (1 80) entre les surfaces plus 
grandes (11 , 12) et les surfaces terminates plus pe- 
tites (15, 16) est un plan qui est dispose sous un 
angle obtus < 180° par rapport a la petite surface s 
terminate (15, 16) et qui forme sur le grand cote un 
tranchant secondaire (180). 

6. Insert de coupe selon la revendication 5, caracteri- 

s6 par le fait que les longs tranchants se composent 10 
de portions (131 a 133) respectivement contigues 
I'une a I'autre sous un angle (y) > 180° et que la 
longueur du tranchant secondaire (180) est au 
maximum aussi grande que la longueur de chacune 
des portions exterieures (132, 133) et/ou que le *5 
plan dispose sous un angle (k) et les surfaces con- 
tigues se rencontrent par des aretes arrondies, de 
preference le rayon (R,) entre le plan et la surface 
plus grande (12) Stant compris entre 0<R-|<3 mm 
et/ou que le rayon R 2 entre le plan et la petite sur- 20 
face terminate (15, 16) 6tant compris entre 1 
mm<R 2 <4 mm. 

7. Outil de fraisage avec une multiplicity d'inserts de 
coupe serr6s, caract6ris6 par le fait qu'une partie 25 
au moins des inserts de coupe (1 0) serres de facon 
tangentielle est realisee selon I'une des revendica- 
tions 1 a 6. 

8. Outil de fraisage selon la revendication 7, caracte- 30 
ris6 par le fait que, en sus, il y a des inserts de coupe 
(100) serres de facon radiate, dont une partie au 
moins est r6alis6e selon I'une des revendications 1 

a 4. ou ils pr6sentent une configuration qui corres- 
pond a la moitie resultant d'une coupe le long du 35 
plan median longitudinal de ('insert de coupe (10) 
selon I'une des revendications 1 a 4. 

9. Outil de fraisage selon la revendication 7 ou 8, ca- 
racterise par le fait que le porte-outils est realise *o 
comme disque et presente des inserts de coupe 
(10, 100) serres, en alternance, de fagon radiate et 

de facon tangentielle, la largeur du disque etant 
plus petite que la double longueurde I'inesrt de cou- 
pe (1 0) selon I'une des revendications 1 a 4. *s 

10. Outil de fraisage selon Tune des revendications 7 a 
9, caracterise par le fait que les surfaces qui sont 
contigues a I'entretoise (20) sont realis6es comme 
chanfrein (22), et/ou qu'un chanfrein contigu aux so 
tranchants pr6sente une largeur allant jusqu'a 0,2 
mm et un angle de chanfrein qui est compris entre 

0° et 20°. 
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Abstract (Basic): WO 9834747 A 

The insert (10) has eight effective cutting edges and large 
longitudinal surfaces, each forming a projecting rib (20) running 
centrally along the longitudinal axis. The cutting edges of these 
surfaces form an angle of 70-90 deg. (90 minus the undercut angle) with 
their respective ends and the short rounded edges (14) of the upper 



(11) and lower surfaces. 

The long cutting edges may be concave, or may be composed of 
sections forming an angle with each other which is greater than 180 
deg. . These sections may all be rounded, or the outer ones rounded 
the middle one straight. 

ADVANTAGE - Can mill to greater depth, more efficient swarf 
removal . 
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